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The cheek of a safety ski binding has a two-arm 
holding-down device (14) for the sole which is 
mounted in a housing (2) on a bolt (15) and two 
two-arm sole holder levers (3) which can be 
swivelled out in each case about a vertical axle 
(4) counter to the force of a spring (10). The 
holding-down device (14) for the sole can also be 
swivelled about a transverse axle. 
The object of the invention is to compensate 
increased friction arising between the boot and 
the holding-down device for the sole in a 
backward fall by reducing the triggering force. 
According to the invention, the abutment (9) of 
the spring (10) facing the holding-down device for 
the sole is displaceable in the housing (2) and is 
supported on the second arm of the holding- 
down device (14) for the sole in the downhill 
position. The holding-down device (14) for the 
sole is provided with an arm (14b) which grips 
below the sole of the boot. The two axle pins 
(16a) of the holding-down device (14) for the sole 
which act as transverse axle are mounted on an 
intermediate part (16) which can be adjusted in 
height on the bolt (15) and they bear at least one 
leg spring (18), the legs of which optionally return 
the swivelled holding-down device for the sole to 
the starting position depending on the direction of 
movement. 

The lateral triggering is facilitated by the 
prestress of the spring (10) by means of the 
holding-down device (14) for the sole. 
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OESTERREIC HIS CH -ALPINE MONT ANGES ELLS CH AFT IN WIEN 

Verfahren zur Herstellung von End verankerungen fur vorgespannte 

Bewehrungen 

Drittes Zusatzpatent zum Patent Nr. 191596. * 
Angerneldet am 11. November 1955. - Beginn der Patentdauen 15.Dezember 1957. 
Langste mogliche Dauer: 14. Okiober 1974. 
Als Erfinder werden genannt: Dipl. Ing. Felix Grohs in Wien und Dipl. lag. Dr. tecbn. Karl Triefcnig 

in Zeltweg (Steieimark). 



Gegenstand desStainmpatentes Nr. 191596 1st eine Endverankerung fur vorgespannte Bewehrungen von 
Bauelementen Oder Baukonstruktionen, welche dadurch gebildet ist, dafi das Ende des Bewehrungsstabes 
axial geschlitzt und durch einen in denSchlitz eingetriebenenKeil aufgetrieben ist. GemaB dem Stamm- 
patent 1st das durch den Keil auigetriebene Ende des Bewehrungsstabea von einem Kopf mxt Innenkonus 
5 umfafit, dessen Konuswinkel dem Keilwinkel entspricht, wobei zweckmaBlg der Querscnnitt des Innen- 
konus des Kopfes dem Querscnnitt des aufgetriebenen Stabendes angepaflt ist, so dafi sich ein langge- 
streckter Querscnnitt des Innenkonus des Kopfes ergibt. Eine derartige Endverankerung ergibt einen siche- 
ren und festen .Sitz des Stabendes im Kopf bzw. inn Spannkopf und ermoglieht daher die Cbertragung 
groBer Spannkralce auf den Bewehrungsstab. Die Obertragung dieser Spannkrafte ist von der Festigkeit des 

10 Stabes an der Obergangsstelle vom Kopf in die freie Stablange abhangig, wobei gerade an dieser Stelle 
der Querscnnitt des Stabes durch den eingearbeiteten Schlitz etwas geschwacht ist. Insbesondere bei na- 
turhartem Material von hoher Festigkeit bestebt die Gefahr, dafi durch das Aufkeilen des ScliUtzes die 
Festigkeit des Materials im verformten Bereich, insbesondere im Berelch des Schlitzgrundes beeintrach - 
tigt wird. Es konnen hier feine Risse aurrreten, welcbe nicht ohne weiteres feststellbar sind, und die ge - 

15 gebenenfalls zu einem Bruch fUhren. 

Die vorliegende Erilndung zielt nun darauf ab, diese Gefahr zu vermeiden, und bestebt im wesent - 
lichen darin, dafl das Stabende nach Herstellung des Schlitzes zumindest im Bereich des Schlitzgrundes 
auf eine solche Temperatur erwarmt wird, bei welcher die Sprodigkeit des verwendeten Materials so ver- 
ringert wird, dafi einwandfrele Verformbarkeii ermoglieht wird, worauf dann das Aufweiten des Schlitzes 

20 in erwarmt em Zustande diirchgeftlhrt wird. Die Temperatur, auf welcher die Erwarmung erfolgt, Ist bei 
den verschiedenen Stahlleglerungen verschleden. Zweckmiiflig liegt diese Temperatur aber unter dem 
unteren Umwandlungspunkt (ACfPunkt). Dies stellt eine SicherheitsmaBnahme dar, welche dadurch, dafi 
eineSchadigung des Materials an der Obergangsstelle vom Kopf zur freien Stablange vermieden wird, die 
Gefahr einetSchwachung an dieser Stelle und darnit eines sparer en Bruches ausschaltet. Abgesehen davon 

25 wird auch das Eintreiben des Keiles erleichtert, was deswegen von Bedeutung 1st,, da es melst schwierig 
ist, an der Montagestelle ein gutes Widerlager fur das Stabende zu schaffen. Die Abkuhlung des erwarnu- 
ten und autgeweiteten Stabendes kann durch norm ale Warmeabgabe an die Umgebung, also beispieiswel - 
se an die Luft, erfolgen. Es erscbeint aber zweckmaflig. das erhitzte und aufgeweitete Stabende in eine 
w armed amm ende Hulle, beispielsweise aus Chamotte, zu packen, um auf diese Welse die Abkuhlungs- 

SO geschwindlgkeit zu v erring ern. Es hat sich herausgestellt, dafi bei einem solchen VorgeLien.mitSicherhext 
die vollenGiltewerte des Materials erhalten bleiben, so daB die Gefahr eines sparer en Bruches aufler Acht 
gelassen werden kann. 

Bei vorzuspannenden Bewehrungsstaben, auf welche ein Kopf aufgestaucht werden soil, wurde bereits 
verges chlagen, das Stabende zu erhitzen und das Auf&tauchen des Kopfes in Schmiedehitze duxchzufilhren. 
35 Hiebei erfojgt aber die Verbreit erung des Stabendes nicht durch einen eingetriebenen Keil, sondern durch 

* 1. Zusatzpatent Nr, 195082. 

* 2. Zusatzpatent Nr. 19 508 S. 
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die plastische Forma^dertmg des Materials, durch welche das Stabende selbst zu einem Kopf verdickt 
wird. 

Die erfindungagemfifie W atmebehandlung kann In beliebigex Weise, beispielsweise in einem Schmie- 
defeuer, durch eine Gasflamme Oder mit Vortell auch elektrisch, wie etwa durch Widerstairiserwarmung, 
5 erfolgen. Eine UbermSfiige Erwarmung, welche die Materialwerte unguustig beeinflusseu wtirde. soli ver- 
mieden werden, Beispielsweise soil bei vergiiteten Bewehrungsstahlen die Krwarmung nur bis zu einer 
Temper atur erfolgen, bei welcher die VergUtefestigkeit des Stabes nicht herabgesetzt wird* Es kann z.B« 
in vorteilhafter Weise der zur Exwarmung dienende Apparat derart eingestellt werden, dafi er nur die Er- 
reichung dieser maxim alen Temperatur -zuiaflt. Es ist anzustreben, dafi die Erwarmung moglichst gleich- 

10 m&BIg nacb allenRichtungen bin eifolgt. Eine unglelche Erwarmung der beiden durch den Schlitz geteit 
ten Lappen des Stabendes wfirde eine ungleiche Herabsetzung des Widerstandes gegen die Autweitung des 
Schlitzes mit sich bringen und es hatte dies zur Folge, dafi die Lappen unsymmetriach auigebogen wer- 
den und somit der Kopf schief auf dem aufgeweiteteu Stabende siczt. EIn solcher schiefer Sixz des Kop- 
fes bat nun abet bei derZugbeanspmchung eine unglelche Aufteilung der Spannungen auf die beiden Sei- 

15 ten des Stabquerschnittes zur Folge, wodurch wieder die Sicherheit gegen Bruch beemtrachtigt wird. Je- 
denfalls afcer soli. die Ewarmungszone von der Verformungsatelle nach beiden Seiten inRichtung der Stab- 
achse so weit ausgedehut werden, daft die Stauchungen und Zerrungen, die das Material bei der Verfor- 
mung erleidet, noch in die voile Erwarmungszone fallen. 

Durch die ertlndungsgemafie Warmebehandlung werden gunstige GUtewerte des Materiales aufrecht- 

20 erhalten. Es hat diese Warmebehandlung aber auch den weiteren Vorteil, dafi das aufgewe&ete Stabende 
5 a.tter im Innenkonus des Kopfes sitzt, wodurch die Sicherheit der Endverankerung erhdht wird. Es wirken 
sich hiebei auch die gUnstigen Materialwerte an der Oberflache des Stabes, welche nach der Abkuhlung 
vorhanden sind, In genugendem Mafie au*, urn diesen satten Sitz zu erreicheu. Es kann aber auch gege- 
benenfaUs der Kopf mit seinem inneren Konus auf das auigeweitete Stabende noch vor der AbkUhlung de&- 

25 selben aufgehracht werden und es 'kann aurh dasAufweiten des Schlitzes innerhalb des das Stabende urn- 
iassenden, inn an konischen Kopfes erfolgen. Hiebei kann die in erhitztern Zustand vetringerte OberflS- 
chenharte des Stabendes ausgentitzt werden, urn den satten Sitz des Stabendes im Innenkonus des Kopfes 
zu verbessern. Wenn das Autweiten des Stabendes bzw. das Eintxeiben des Keiles aufierhalb des Kopfes 
erfolgt und der Kopf auf das auigeweitete erwaxmte Stabende aufgetrieben wird, so soil erfindungsge- 

SO mflfi der Kopf vor dem Aufweiten auf eine Temperatur unterhalb der Erwarmungstemperatur des Staben- 
des vorgewarmt werden. Eine solche Vorwarmung des Kopfes kann beispielswelse auf eine Temperatur 
von ungefaur 250 - 300° C erfolgen, dadurch wird vermieden, dafi sich die Abkohlungsgeachwindigkeit 
des erwarrnten Stabendes infolge der Warmeableitung durch den kalten Kopf zu stark erhoht und es bie- 
ret nun die Vorwarmung des Kopfes ein Mittel, urn die Abktthlungsgeschwindigkeit des erhitzten Staben- 

35 des durch Wahl der Vorwarmungstempeiatur entsprechend den gewunschten Bedingungen zu steuern* 

Bei der nach dem erfindungsgem&fien Verfahren herzustellenden Endverankerung i5t es zweckm&fiig, 
. die Festigkeitswerte des Materials des Kopfes und des Materiales des Keiles mit den Festigkeitswertendes 
Bewehrungsstabes abzustirnraen .Gemitfi der Erfindung besteht der Kopf aus einem zahen Material von erwas 
geringererFestigkeitals der Stab und der Keil aus einem Material von hOhererFe5t%keitalsi der Stab J3eispiels^ 

40 welse kfinnen die Verhaltnisse der Festigkeitswerte von Kopf zuStab zu Keil wie 70:80:100 gewahlt werden, 

Es erscheint weiters auch zweckmttfiig, die Schliizlange grBfier zu bemessen als die Keiliange, so 
dafl der Keil nicht bis zum Schlitzgrund eingetrieben wird* Wenn nun belra Eintxeiben. des Keiles die bei- 
den durch den Schlitz getrennten Lappen des Stabendes im Bereich des SchJi*zgrunde3 durch irgendeine 
geeignete Einrichtung, beispieisweise dadurch, dafi das Eintxeiben des Keiles innerhalb des Kopfes erfolgt, 

45 zusammengehalten werden, so erfolgt die Deformation dieser Lappen nicht unmirxelbar im Schlitzgrund, 
sondem im Bereich der Schlitzlange und kann sich daher auf eine gxttfiere Lange erstrecken. Es wild auf 
diese Weise die Deform ationim kritischen Bereich des Schlitzgruodes zumindest herabgesetzt und es witd 
durch die Verteilung der Deformation auf einen grofieren Bereich das Material geichont. Hiebei kann 
• auch die Deformation entsprechend gelenkt werden, wenn die die Lappen zusamraenhaltende Einrichtung 

50 bzw. der Innenkonus des Kopfes an der Ubergangsstelle entsprechend e Abrundungen aufweist, 

Eine Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahren s ist im wesentlichen gekennzeichnet durch eine 
Thermostat einrichtung, welche bei Enelchung der voxbestimrnten Erwarmungstemperatur die Warme- 
quelle ausschaltet und/oder ein Signal betatigt. Solche Ausbildung hat den Yorteil, dafi der zurVer- 
fuguug stehende Temp eraturber eich, in welchem noch keine Schfidigung des Materials eintrirt, voll aus- 

55 gentttzt werden kann,. ohne dafi die Gefahr einer nbermftfiigen Erwaxmung besteht. 

In der Zeichnung ist die Erfindung an Hand von Ausfuhrungsbeispielen schematisch erlHutert. 

Fig. 1 und 2 zeigt eine Eterfamnmg zur Erwarmung des Stabendes, wobei Fig. 1 das Stabende in Sei- 



NX. 198482 



tenansicht und Fig. 2 einen Schnitt nach Lmie n - II der Fig. 1 darstellt,Fig,3 zeigt einen Axialschnitt 
durch den Kopf mit dem dutch den Keil aufgeweiteten Stabende. 

Bel dei Ausfuhiungsform nach Fig. 1 und 2 erfolgt die Erhitzung des Stabendes durch elektrische Wi - 
derstandserwarmung. 1 und 2 stellen die Polschuhe dar, welche mit dem Durchmessei des Bewelmmgs- 
5 stabes 3 entsprechenden Foimflachen 4 das Stabende fassen. In den Polschuhen 1 und 2 ist das Stabende 
so eingespannt, daB die Richtung des Strornduichilusses senkrecht zur Ebene des Schlitzes 6 Uegt. Der 
Schlitzgrund 6 liegt ungefahr in der Mitte der Polschuhe 1 und 2. Im Grund des Schlitzes 5 ist nun eine 
mit 7 angedeuteteThermostateinrichtung angeordnet, welche ein optisches oder akustisches Signal in TiL- 
tigkeit setzt, oder die Stxornzufuhr zu den Polschuhen 1, 2 abschaltet, sobald die vofbestimmte Eiwar- 

10 nungstemperatur erreicht 1st. 

Fig. 3 zeigt nun eine Ausfuhrungsform, bei welcher der Schlitz 6 linger bernessen ist, als der in 
den Schlitz eingetriebene Tell des Keiles 8- Das Eintreiben des Keiles 8 in den Schlitz 6 des Stabendes 
3 erfolgt nun innerhalb des Kopfes 9. Die beiden Uppen 8' und 3' ' des Stabendes werden durch den Kopf 
zusammengehalten und die Deformation erfolgt nun im wesentlichen nicht im unmlttelbaren Bereich des 

15 SchUtzgrundes 6. sondern vrird auf einen Bereich 5 r des Schlitzes , d.h. also auf einen grOBexen Bereich, 
erstreckt. Es wird dahei eine Deformation vom kritischen Bereich des Schlitzgrundes 6 ferngehalten und 
es wird infolge derVerteilung der Deformation auf einen grOBeren Bereich eine SchSdigung des Materiales 
vermieden. Es kann nun auch die Cbergangsstelle 10 vom konischen Teil 11 zum zylindrischen Teil 12 
der Bohrung des Kopfes entsprecfaend kurvenfbunig abgerundet werden, urn den Bereich 5' der Defonna- 

20 tion zu vergraflern. 

Bei der praktischen Ausfuhrung des erfindungsgemSfien Verfahrens kann auch beispielsweise wie folgt 
vorgegangen werden. 

Das Ende des Bewehrungsstabes, welcher aus naturhartem Stahl von hoher Festigkeit besteht, wird, 
nachdem der Bewehrungsstab entsprechend abgeliingt ist, axial geschlitzt. Das geschlitzte Stabende wird 

25 hierauf z. B^ in einer elektxischen Anwarmevorrichtung auf die notwendige Temperatux gebracht. In den 
Schlitz des exhitztenStabendes wird dann der Keil eingetrieben und hierauf der Kopf, welcher bereits vox 
Eintreiben desKeiles uber das Stabende geschoben wurde, auf das aufgeweitete Stabende getrieben. Es ist 
zweckmafiig, den Kopf vomer vorzuwaimen, urn eine Abschreckwirkung zu vexmeiden. Hierauf wird das 
erhitzte Stabende mit dem Kopf abkuhlen gelassen. Die Abkunlung kann an der Luft erfolgen, oder es 

30 kann auch zur Verringerung der Abkuhlgeschwindigkeit das Stabende mit dem kopf in eine w armed am- 
mende HUUe, wie beispielweise Chamotte, gepackt werden, Sobald die Abkunlung erfolgt ist, kann nun 
die Spannung des Stabes erfolgen. 

PATE2XTANSPRUCHE: 

1. Verfahren zur Herstellung von Endverankerungen far vorgespannte Bewebrungen nach Patent 
Nr. 191598* bei welchen das Ende des Bewehrungsstabes axial geschlitzt und durch einen in den Schlitz 

35 eingetriebenen Keil aufgetrieben ist, dadurch gekennzeichnet, dafl das Stabende nach Herstellung des 
Schlitzes zumindest im Bereiche des Schlitzgrundes auf eine solche Temperatux, zweckmaflig unterhalb 
des unteren Umwandlungspunktes (Ac^Punkt), erwaxmt wird, bei welcher die Sprodigkeit des verwende- 
ten Materia Is so verringert ist, dafi elnwandfreie Verformung exmogllcht ist, unddas Autweiten desScbltt- 
zes in exwannten Zustand durchgefuhrt wird, wobei der Kopf auf das aufgeweitete Stabende noch vox Ab - 

40 kiihuing desselben aufgetrieben wird oder das Aufweiten des Schlitzes innerhalb des das Stabende um- 
fassenden, inn en konischen Kopfes erfolgt, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei Auftreiben des Kopfes auf das auf- 
geweitete, erwarmt e Stabende, der Kopf vor dem Auftreiben auf eine Temper atur unterhalb der Erwar- 
mungstemperatur des Stabendes, zweckmaffig auf ungefahr 250 - 300° C, vorgewarrnt wird. 

45 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi zur Verringerung der Abkuh- 
lungsgeschwindigkeit das erhitzte und aufgeweitete Stabende in eine warmed arnmende Hulle, beispiels- 
weise aus Chamotte gepackt wird, 

4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB bei elektrischer Wi- 
dexstandserhitzung die Richtung des Stromdurchflusses senkrecht zur Ebene des Schlitzes gewahlt wird. 

50 5, Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi bei vergUteten Be- 
wehrungsstaben dieErwarmung nur bis zu einer Temperatux erfolgt, bei welcher die Vergutefestigkeit des 
Stabes nicht herabgesetzt wird. 

5, EInrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, gekennzeichnet 
durch eine Thermostateinrichtung, welche bei Erreichung der vorbestimmten Erwflnnungs temper atur die 
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Y/armequelle ausschaltet und/ oder ein Signal betatigt. 

7. Einrichiung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi im Schlitz, insbesondere irn Schlitz- 
grund ein Thermostat unteigehiacht £si. 

8. Nach dem Verfahrea nach einem der Ansnrtlche 1 bis 5 herzustellende Endverankerung, daduich 
5 gekermzelchnet, daB der Kopf aus einem Material von geringerer Festigkeit als der Stab und der KeUaus 

einem Material von h&herer Festigkeit als dex Stab besteht. 

9. Endveraakerung nach Anapruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafi dieSchlitzlange grttfier bemesaen 
- ist als die Keillange. 

10. Endverankerung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB das verjungte Ende des 
10 Innenkonus des Kopfes kuivenfbirnig abgerundet In den den Stab urofassenden TeU ttbergeht. 



(Hiezu 1 Blatt Zeichnungen) 
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